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1. DADOS DE ESTAGIO
1.1 Identificacdo do Estagiario

Estagiario: Sheila Marcondes Vieira

Endereco Completo: Avenida Rua Brigadeiro Luis Anténio 993, apartamento 508
CEP: 01310-000

Telefone: (012) 81939922

Email:sheila.vieira@danone.com

RA:1934

Curso: Engenharia de Alimentos

Periodo: Integral

Ano de Ingresso: 2007

1.2 ldentificacdo da Concedente

Empresa concedente: Danone Ltda.

CNPJ: 23.643.315/0001-52

Local do Estagio: Av. Paulista, 2300, 5° andar — Cerqueira César — Sdo Paulo/SP CEP:
01310-300

Supervisor de Estagio na Empresa: Diego Gondim

Cargo: R&D Packaging Manager ( Gerente de Embalagem de Pesquisa &
Desenvolvimento)

Formacédo Académica: Engenharia de Producéo

Area de Atuagdo da Empresa: Produtos Lacteos Frescos (Dairy Products)

1.3 Periodo e Carga Horaria de Estagio

Data de Inicio do Estagio:16/01/2012
Data de Concluséo do Estagio:31/12/2012

Carga Horaria:2008 horas



2. RESUMO

O relatério de estagio em questdo descreve as atividades realizadas na Danone
Ltda, no setor de R&D Packaging (P&D Embalagens), que é a area responsdvel por todo
o desenvolvimento, criagdo, inovagao e melhoria em todos os tipos de embalagem. As
atividades foram realizadas tanto em S3o Paulo, onde fica o escritério corporativo,
quanto em Pogos de Caldas, onde se encontra a fabrica. Os objetivos propostos foram
todos desenvolvidos, proporcionando um grande aprendizado e complementando de
forma pratica os conhecimentos adquiridos no curso de engenharia de alimentos,

desenvolvendo assim visdo critica e estratégia de mercado.

3. INTRODUCAO

3.1 Empresa

O Grupo Danone é uma empresa multinacional de origem francesa, lider
mundial em produtos lacteos frescos (Dairy Products), vice-lider em aguas, nutricdo
infantil e hospitalar. A mesma esta presente em mais de 120 paises, contando,
aproximadamente, com 90.000 colaboradores em todo o globo.

Com a missdo de levar saude e nutricdo ao maior niumero de pessoas, a
Danone, ao longo dos anos, se tornou sindnimo de nutricdo, saude, qualidade e
inovacdo. Atualmente, a empresa é o terceiro maior grupo alimenticio da Europa, o
sétimo maior fabricante de alimentos do mundo e o primeiro em paises como a
Espanha, Itdlia e Franca.

Segundo a consultoria britdnica InterBrands, somente a marca Danone estd
avaliada em USS$4,48 bilhdes, ocupando a posicdo de nimero 63 no ranking das
marcas mais valiosas do mundo. No mundo, a Danone possui quatro grandes

segmentos:



Danone (Dairy Products) — Produtos lacteos frescos com a marca Danone, o qual é o
principal do grupo, que é lider mundial no mercado;

Danone Waters — Vice lider mundial em aguas. Possui marcas como Evian, Volvic, Aqua
e Bonafont;

Danone Medical Nutrition — Com a aquisicdo do Grupo Support, a Danone passou a
atender a grande demanda de nutrigdo clinica;

Danone Baby Nutrition — Recentemente a Danone comprou a empresa Numico e
passou a atuar nos segmentos de saude e nutricdo para todas as faixas etarias.

No Brasil, a Danone iniciou suas atividades em 1970, com o lancamento do
primeiro iogurte com polpa de frutas, que foi sucesso de vendas no pais. Apenas 9
meses apds o lancamento, a producdo de iogurtes aumentou de 6 mil para 24 mil
potes por hora. Em pouco tempo, sua linha de produtos aumentou, langando versdes
do Petit Suisse Danoninho, o iogurte para beber DanUp, a sobremesa lactea Danette, o
iogurte light Corpus e seus iogurtes funcionais: Actimel, Activia e o langamento Densia.

Em dezembro de 2000, a Danone adquiriu a marca Paulista, fabricante de leite.
A unido das empresas faz da marca a maior do Brasil, um importante passo na
expansdo de seus negdécios no mercado brasileiro. Atualmente, a empresa possui dois
centros de produtos lacteos, um em Pocos de Caldas (MG) e outro em Maracanau (CE).
Além destes, existe a planta de Bonafont (dgua) em Jacutinga (MG). Sua matriz
encontra-se localizada em S3o Paulo (SP), auxiliada por inUmeros escritorios e centros

de distribuicdo espalhados pelo pais.

3.2 Research and Development - Packaging( Pesquisa e Desenvolvimento —

Embalagem)

Como toda companhia, a Danone é dividida em departamentos, os quais tém

fungdes distintas, mas que almejam um Unico objetivo: tornar a empresa estavel e
altamente lucrativa. Dentre eles, podemos destacar o Departamento de R&D
(Research and Development).

O departamento de R&D tem o objetivo de trazer inovacdo, melhorar

continuamente o produto existente, aumentar a lucratividade, diminuir perdas,



aumentar a satisfacdo dos clientes, etc. Para isso, o setor de R&D na Danone é dividido
em 3 areas: Produto, Embalagem e Nutri¢do.

Apesar da divisdo da drea e de cada uma possuir funcées muito diferentes,
todo desenvolvimento é trabalhado em conjunto, pois um depende do outro para
alcancar o objetivo da drea que é: oferecer sempre produtos com diferenciagdo
significativa em termos de saude, beneficios nutricionais, embalagens, sabor, textura e
andlise sensorial.

O setor de packaging, é responsavel por buscar novas matérias-primas, que
tenham menores custos, sejam sustentaveis, tragam maior flexibilidade a fdabrica,
desenvolver novos formatos, com a garantia de resisténcia ao transporte, que a
embalagem ajude a conservacdo do produto ndo ocorrendo interacdo entre os
mesmos. Além disso, é responsavel por toda matéria prima comprada, pelas
especificagdes de material enviadas aos fornecedores, e lider de todos os teste
industriais referentes a embalagem e co-lider de projetos de inovacdo de produto com
interagao em embalagem.

A drea de packaging (embalagem) tem grande interface com marketing, pois
todo o processo de desenvolvimento comega com uma pesquisa com consumidores
feita pelas pessoas que trabalham em marketing. A viabilidade do projeto é validada
por supply chain (cadeia de suprimentos), industrial e R&D. Apds a validacgdo inicia-se o
processo de desenvolvimento, neste momento, a maior interface de R&D é com
qualidade, assuntos regulatdrios, industrial e supply chain.

Todo desenvolvimento é feito em conjunto, pois cada drea possui uma visao
diferente, possibilitando assim uma melhor estratégia, melhor andlise de riscos, e uma

maior possibilidade de sucesso do projeto.

OBJETIVOS

Durante o periodo de estdgio, tive como objetivos:

Revisar todas as especificacdes de matérias-primas, atualizando quando necessario,
fazendo o acompanhamento de aprovacdo das mesmas no sistema (lsosystem), e

elaboracdo das novas especificagdes com antecedéncia para todos os projetos de



langamentos garantindo que as mesmas estejam aprovadas antes do inicio de cada
projeto.
Gerenciar projetos de CODEV-Comité de desenvolvimento (projetos de

desenvolvimento e inovagao) .

Realizar testes industriais na fabrica de Pogos de Caldas para varios projetos de
inovacdo, assim como toda a preparagao para os mesmos: envio de STl (solicitacao de
teste industrial), garantia de material para teste, reserva de horario suficiente na
maquina de envase, garantia da presenca de todas as pessoas responsaveis pela
validacdo do teste, e envio do resultado do mesmo a todos da equipe do projeto.

Gerenciar as artes desenvolvidas pelos responsaveis de marketing e de R&D(P&D)da
companhia, garantindo assim sua aprovacdo em tempo correto em todas as areas
presentes no fluxo (marketing e qualidade — regulatérios), gerenciar a entrega de
padroes de cor a tempo para distribuicio aos fornecedores de matérias de

embalagens, realizar analise de materiais novos antes da primeira producao.

RESULTADOS E DISCUSSAO

De acordo com os objetivos supracitados, o estagidrio obteve os seguintes

resultados:

Atualizagao das especificagoes de matérias-primas:

Todas as especificagdes foram atualizadas, estando todas aprovadas ou no
sistema em processo de aprovacao.

Essa atividade me proporcionou um maior contato com as especificacoes
técnicas dos materiais, e um maior contato com todos os fornecedores, agregando
grande conhecimento em varios tipos de embalagem como: caixas (papeldo), frascos
(polietileno), chapa, aluminio, sleeve(rétulo termoencolhivel), shrink( € uma forma de
empacotamento de plastico que, quando aquecido, cria um filme que sela e envolve os
mais variados tipos de produtos); assim como novas tecnologias: mixpaper (E uma

tecnologia usada nos selos dos potes de iogurte, feitos com um mix de papel e PET),
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FOAM( embalagem esponjosa de polietileno), polietileno de origem vegetal; obtendo
conhecimento e podendo distinguir suas particularidades, aprendendo os varios tipos
de producdo dos mesmos, métodos de impressao diferentes para cada material além
do aumento de networking(rede de trabalho).

Gerenciamento de projetos:

Como projetos de Activia e Actimel que gerenciei:

Implantacdo de um Box(caixa) promocional para o produto de Activia onde este
estimulava o aumento do consumo do mesmo ja que vinha em uma caixa com 8
unidades do produto, além de incentivar o consumidor a utilizar sacolas retorndveis
nos supermercados pois a promoc¢ao trazia uma Ecobag junto aos produtos. Para este
foi necessario o conhecimento de gestdo de projetos no qual foi utilizado a ferramenta
de computador Ms Project para montar um cronograma de gerenciamento para o
mesmo, além de ser necessdrio o conhecimento do processo de fabricacdo de todos os

itens de embalagens presentes no projeto.

—
{ DANONE |

ACTIVIA © :




11

Figura 1: Embalagem de cartonado de iogourt de Activia 400g.

Além do projeto citado a cima também liderei um projeto promocional da marca
Actimel, o qual era composto por um cartonado que envolvia uma bandeja de iogourt
com 6 unidades mais um Actimel acoplado ao cartonado. O Actimel era dado de graga
aos consumidores como forma de aumentar o consumo do produto ja que a venda do
mesmo ainda é baixa em relacdo ao restante do portfélio Danone.

O cartonado que envolvia o Pack promocional foi modificado inumeras vezes até

chegar a sua forma final como mostrado a seguir.

Figura 2: Embalagem de cartonado de Actimel 100g acoplado a polpa de iogourt 600g.
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O cartonado foi modificado trés vezes antes de ser concluido como mostra a foto a
cima. Isso se deve por vdrios fatores que sdo levados em consideragao quando uma
embalagem é desenvolvida:

- Manuseio do cartonado para os montadores

- Resisténcia do cartonado no palete

- Economia de material para baratear o custo da produgdo e trasporte

Quando todos esses fatores sdo levados em consideracdo para o desenvolvimento de

uma embalagem a mesma esta pronta para ser comercializada.

Para finalizacdo do projeto da parte de DPT foi feito um teste de transporte com um
palete de produto no qual foi verificado a resisténcia do material. Apés a chegada do
palete ao CD(Centro de Distribuicdo) de Pocos de Caldas o mesmo foi analisado e

conclui-se que o material tinha boa resisténcia ao transporte de longa distancia.

Realizagdo de teste industrial:

Os testes industriais servem para por em pratica o desenvolvimento, e verificar como a
fabrica se comporta, se é viavel e quais as alteracbes necessdrias para obter uma
producdo com alta eficiéncia. Normalmente, na sequéncia do teste industrial, segue-se

para um teste de transporte, para avaliacdo de palletizacéio e como o material se

comporta a0 transporte.
B AN I
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Figura 3: Pallets produzidos para teste, antes e ap0ds teste de transporte

Gerenciamento de artes

O fluxo de desenvolvimento de artes é muito grande, por isso o controle das
mesmas deve ser feito de forma organizada. O fluxo de aprovagao se inicia com o
envio da arte da agéncia para o fornecedor, depois de uma aprovacao interna através
de um programa especializado. O fornecedor, de cada matéria-prima, aplica suas
devidas alteracGes na arte enviada e nos devolve em pdf para a primeira aprovacao.
Posterior a aprovacdo da empresa, é enviado uma fotomontagem fisica, onde é
possivel ver como ficard a embalagem final. Para essa aprovacdo é necessario o
consentimento de marketing, regulatérios e R&D-embalagem. Por fim, é enviado um
padrdo de cor, para servir como referéncia para a producgdo.

A atividade proporciona um grande contato com outras areas, aprendizado em
gerenciamento, entendendo a importancia da organizacdo, do trabalho em equipe, de
se ter foco e compromisso.

Para um melhor desempenho da atividade, a empresa me proporcionou
diversos cursos para entender cada tipo de matéria-prima, o que proporcionou um
grande aprendizado.

Generalidades do processo de logourt

1) Recepcdo e controle

Nesta etapa de recepcdo e controle é observado se todos os insumos estdo

dentro do padrao das especificagdes das matérias primas.

2) Pré-aquecimento
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Nesta etapa o leite sofre um pré-aquecimento que varia de 70 C2 a 75C?
durante um periodo de 15 a 30 segundos . Esta etapa melhora as propriedades
do leite como substrato para as culturas de bactérias, além de eliminar micro-
organismos competitivos. Essa etapa garante firmeza da coalhada do produto
final evitando separacao do soro além de inativar algumas enzimas.

3) Desnatagao

Nesta etapa o leite sofre um processo de separacdo de gordura por diferenca
de densidade em uma centrifuga. Também tem como objetivo viabilizar a etapa
de padronizac¢do do leite e controlar a variabilidade industrial.

4) Armazenamento

Nesta etapa o leite fica armazenado num tanque onde permanece de 12 a 24
horas numa temperatura de 2C2 a 6C2. O maximo tempo de estocagem do leite

é de 72 horas.

5) Padronizagao

Nesta etapa o leite sofre um processo de homogeneizacdo o que garante
melhor uniformidade no produto final.

6) Tratamento de aquecimento

Nesta etapa o leite sofre um aquecimento que varia de 90 a 95C2 durante 30
minutos onde todos os micro-organismos indesejados sdo elimidados.

7) Inoculacdo e fermentacdo no tanque

Nesta etapa é introduzido no leite a cultura de micro-organismos
especificos(Streptococcus thermophilus e Lactobacillus bulgaricus) com a
finalidade de fermentar o produto e trasformar a lactose em acido latico.

8) Smoothing e Resfriamento

Nesta etapa existe uma homogeneizacdo da coalhada fermentada. Quando o
ph correto é atingido a massa branca deve ser resfriada rapidamente para
evitar uma modificacdo entre o pH inicial e final do tanque.

9) Armazenamento

Armazenamento da massa até o momento do envase do iogourt nos diferentes
recipientes.

10) Enchimento
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Nesta etapa o produto final esta pronto para o envase.
11) Resfriamento
Nesta etapa o produto envasado serd resfriado em uma camara de

resfriamento onde a temperatura varia de 5 a 10 C2.

< 4- STORAGE >

12) Produto final

< 6- HEAT TREATMENT >

1- RECEPTION
AND CONTROL

2- PRE-HEATING >
> < 5- STANDARDISATION >

< 3- SKIMMING

Figura 4: Processo do iogourt

par—— BLENDED
E". YOGHOURT
== PROCESS
i —

SET YOGHOURT
PROCESS

Figura 5: Tratamento de aquecimento do iogourt
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Unique Temperature

7- Inoculation and
< fermentation in tank >
9- Storage
10- Filling

BLENDED YOGHOURT PROCESS

8- Smoothing and
cooling

( 12- Final product ) < 11- Cooling >

Figura 6: Processo do iogourt

Os parametros de cada passo (tempo, temperatura e pressao) diferem de acordo com :
- Produto

- Pais (preferéncia do consumidor)

- Fabrica (Restri¢Ges especificas)

Os parametros do processo de iogourt devem que ser padronizados. Portanto, os
parametros 6timos do processo tém que ser identificados e definidos.

Generalidades do Leite

O leite da vaca é um complexo fldido contendo diferentes componentes na mistura em

dispersao. A gordura é dissolvida no leite na forma de emulsdao e a mesma pode ser

separavel.
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Figura 7: Generalidades do leite

O leite integral possui uma temperatura étima para o crescimento de microorganismos

como mostra a tabela abaixo :

Millions of bact. /mil

Exponential increase

of micro-organisms i

according to the 500
increase of the “1’2
temperature w|
255 29 ' '
LALALA...} f Haaa.. 14 i i

0" 74 8" 2 B. 20 24 28°Hms
177zzz...

TIAL - Property of DANONE Group DAfi?Ne

Figura 8: Temperatura 6tima de crescimento para microorganismos.



18

6. CONCLUSAO

Realizar meu estagio na Danone foi parte fundamental para o inicio da minha
carreira. Tive a oportunidade de vivenciar o dia-a-dia em uma multinacional
alimenticia, além da possibilidade de conhecer diferentes areas e entender as
possibilidades de atuacdo e oportunidades de emprego dentro da drea de engenharia
de alimentos.

O Plano de Atividades proposto mostrou-se muito amplo, resultando em
diversas acGes durante o periodo de trabalho.

A relagao interpessoal dentro da empresa se faz muito necessaria vista grande
interface entre areas distintas. Com isso tive que aprender a lidar com diversos tipos
de pessoas , em diversos tipos de situa¢des e aprendi como e quando falar certos
assuntos com as mesmas.

Saber gerenciar o tempo é extremamente necessario na empresa ja que a
guantidade de trabalho é muito grande e de alta responsabilidade. Tal fato me
agregou muita organizacdo durante o periodo de estagio.

Outro fator importantissimo para ter uma bom desempenho na Danone foi o
fato de utilizar ferramentas de gestao de projetos como MS. Project, e Excell.

O fato da empresa ser uma Multinacional Francesa alguns idiomas sao
necessarios mesmo no periodo de estagio: Ingles, Frances e Espanhol.

O programa de estagio supervisionado oferece ao aluno uma visdao muito mais
ampla, e ao mesmo tempo detalhada, do universo profissional que o aguarda quando
da conclusdo de seu curso de graduacao.

O curso de engenharia de alimentos contribuiu para o aprendizado tanto na
parte de embalagens quanto para entender um pouco sobre o processo de fabricacao
do iogourt, porém cada empresa tem uma especificidade de temperatura e tempo de

processo.
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